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Abstract of FR2794055 

The invention relates to a method for moulding 
an optical lens by means of two moulding shells 
(10A,10B) and a closing element (11) acting in 
the periphery thereof. According to the invention, 
the moulding shells (10A,10B) are placed in 
holding means (13A,13B). If necessary, one of 
the holding means (13A,13B) is made to rotate 
around a centering axis (A) which is common to 
the unit. The moulding shells (lOAJOB) are 
removed from the holding means (13A,13B) 
using removing means (14A,14B). The possible 
inclination of the moulding shells (lOA.lOB) is 
verified in relation to a reference plane. If 
necessary, their position is adjusted in relation to 
the removing means (14A,14B) which bear them. 
Both of the moulding shells (10A,10B) are moved 
towards each other using the removing means 
(14A,14B) while maintaining their position in 
relation thereto. The closing element (1 1 ) is 
placed around the moulding shells (10A,10B) and 
the moulding cavity (12) thus formed is filled. The 
invention can be used with optical lenses which 
are made of a polymerizable material. 
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PROCEDE POUR LE MOULAGE D'UNE LENTILLE OPTIQUE ET INSTALLATION CORRESPONDANTE. 

(§0 II s'agit d'assurer le moulage d'une lentllle optique par 
mise en oeuvre de deuxcoquilles de moulage (10A, 106} et 
d'un 6l6ment de fermeture (11) Intervenant k la p^ripherie 
de celles-cl. 

Suivant I'lnvention, on place les coquilles de moulage 
(10A, 108) dans des moyens de malntien {13A, 13B), on fait 
toumer, si n6cessalre, Tun de ces moyens de malntien 
(13A, 13B) autour de I'axe de centrage (A) commun k I'en- 
semble, on extrait les coquilles de moulage (10A, 108) des 
moyens de malntien (13A, 138) a I'aide de moyens de pr6- 
I6vement (14A, 14B), on contr6le rincllnaison 6ventuelle 
des coquilles de moulage (10A, 10B) par rapport k un plan 
de r^f^rence, on ajuste, si n^cessaire, leur position par rap- 
port aux moyens de prel^vement (14A, 14B) qui les portent, 
on rapproohe les deux coquilles de moulaae (10A, 10B) 
I'une de Tautre k Taide de ces moyens de pr^levement (1 4A, 
148) en conservant leur position par rapport k ceux-ci, on 
dispose r^l^ment de fenmeture (1 i) autour des coquilles de 
moulage (10A, 108), et on assure le remplissage de la ca- 
vity de moulage (12) ainsi fomn^e. 

Application, notamment, aux lentllles ophtalmiques en 
mati&re polymerlsable. 
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"ProcSd^ pour le moulage d'une lentille optique et installation correspondante" 

La pr6sente invention concerne d'une manidre g6n6rale le moulage des 
lentilles optiques, et elle vise plus particuli^rement, mais n^cessairement 
exclusivement, celui des lentilles ophtalmiques, c'est<i-dire des verres de 
lunettes, notamment lorsque la matiSre de moulage correspondante est une 
5 matidre synthdtique polym^risable par irradiation. 

Ainsi qu'on le sait pour le moulage d'une lentille optique, on met 
usueiiement en oeuvre deux coquilles de moulage aptes d dSfinir, entre elles, 
conjointement avec un 6l6ment de fermeture intervenant h leur p6riph6rie, la 
cavit^ de moulage n^cessaire, et on assure le remplissage de celle-ci en 
10 matidre de moulage. 

Le plus souvent, ^ ce jour, en production de s^rie, tout ou partie des 
operations correspondantes sont assur^es manuellement. 

Mais, actuellement, pour r^pondre k I'attente des int^ress^s, qui 
souhaitent §tre livr^s au plus vite, et pour satisfaire cependant au grand 
15 nombre de prescriptions envisageables, qui peuvent gtre Uhs varices, il est 
recherche une production unitaire. 

II est corollairement souhattable que certaines, au moins, des diverses 
operations requises puissent en tout ou partie etre automatisees. 

Le probldme, en Tespdce, tient, notamment, S ce que, pour satisfaire k 
20 une quelconque prescription, 11 est ndcessaire d'assurer un controle rigoureux 
de la position des deux coquilles de moulage Tune par rapport ^ Tautre. 

Dans le cas, par exemple, de prescriptions toriques, et ind^pendamment 
de repaisseur au centre, qui depend de la distance au centre correspondante 
entre les deux coquilles de moulage, le tore de la lentille optique moul^e 
25 depend de la position angulaire de ces deux coquilles de moulage Tune par 
rapport k I'autre et son prisme depend de rinclinaison eventuelle de Tune et/ou 
de I'autre de ces coquilles de moulage par rapport h un quelconque plan 
transversal pris comma plan de reference. 
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La pr^sente invention a pour objets un proc^d^, et une installation, 
permettant de surmonter ces difficult6s, et autorisant, notannment, une 
fabrication trds rapide, d^s reception d*une commande, et, de pr^f^rence, en 
moins d'une heure, de toute lentille ophtalmique r^pondant ^ une prescription 
5 donn^e. 

Le proc6d6 suivant Tinvention est caract^ris^, d'une manidre gSn^rale, 
par i'ex^cution des operations sulvantes : on place chacune respectivement les 
deux coquilles de moulage dans deux moyens de nnaintien individuals months 
rotatifs autour d*un axe de centrage commun, on fait tourner, si n^cessaire, 

10 Tun au moins de ces moyens de maintien autour de cet axe de centrage, 
jusqu'ii obtenir la position angulaire correspondent au tore 6ventuellement 
recherche, on extrait chacune des deux coquilles de moulage de son moyen de 
maintien h Taide d'un moyen de pr6l6vement on controle Tinclinaison 
^ventuelle de chacune des coquilles de moulage par rapport h un plan de 

1 5 reference alors qu'une telle coquille de moulage est ainsi en prise avec son 
moyen de prSldvement, on ajuste, si n^cessaire, la position de Tune au moins 
des coquilles de moulage sur son moyen de pr^l^vement, jusqu'li obtenir 
rinclinaison correspondent au prisme recherche, on rapproche les deux 
coquilles de moulage Tune de Tautre d I'aide de leur moyen de pr^lSvement en 

20 conservant leur position par rapport k ce moyen de pr^lSvement, on dispose 
rei^ment de fermeture autour des deux coquilles de moulage, et on assure le 
remplissage en mati^re de moulage de la cavity de moulage ainsi form6e. 

Lorsque la matidre de moulage est une matifere synth6tique 
polym6risable par irradiation, on soumet, ensuite, ^ un moyen d'irradiation 

25 I'ensemble constitu^ par les deux coquilles de moulage, T^l^ment de 
fermeture, et la masse de mati^re de moulage remplissant la cavity de moulage 
correspondante. 

Corollairement, et abstraction faite, 6ventuellement, de la mise en place 
initiale de chacune des coquilles de moulage dans un moyen de maintien, 
30 rinstallation suivant Tinvention comporte les moyens propres h une exteution 
automatique de ces diverses operations. 
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Plus pr^cis^ment, elle comporte, outre les deux moyens de maintien et 
les deux moyens de prSl^vement n^cessaires, au moins deux postes de travail 
distincts propres a Tex^cution des operations d assurer, et des moyens de 
transfert aptes h un ddplacement relatif de chacune des coquilles de moulage 
5 par rapport h chacun de ces postes de travail. 

Prdf^rentiellement, les deux coquilles de moulage sont traittes en m§me 
temps, ce qui est favorable d la conservation d*un m3me axe de centrage pour 
les deux. 

PrefSrentiellement, ^galement, pour le contrdle de leur inclinaison 
10 ^ventuelle par rapport d un plan de reference, et, done, pour I'obtention du 
prisme 6ventuellement recherch6, on applique chacune des coquilles de 
moulage, par sa face avant, et, done, par la face utile, c'est-2i-dire par la face 
par laquelle elle d^finit pour sa part la cavite de moulage, centre des palpeurs 
permettant d'appr§cier la distance d*un nombre choisi de points de cette face 
1 5 utile par rapport au plan de reference retenu. 

Certes, il est connu, par le brevet f rentals No 1 316 497, de mettre en 
oeuvre de tels palpeurs. 

Mais, dans ce brevet fran^ais No 1 316 497, les palpeurs interviennent 
sur la face arri^re des coquilles de moulage, et done sur la face de ces 
20 coquilles de moulage oppos^e d la cavit6 de moulage, et les coquilles de 
moulage sont amen^es au contact de ces palpeurs par injection d'air comprim^ 
entre elles. 

II n'est pas possible, dans ces conditions, d'assurer que, apr^s le 
relSchement de I'air comprim^, les coquilles de moulage ne soient pas Tobjet 
25 d'un quelconque mouvement intempestif, au detriment de leur position relative 
Tune par rapport ^ i'autre. 

II n*en est pas de mSme lorsque, suivant Tinvention, les palpeurs 
interviennent directement sur la face utile de ces coquilles de moulage alors 
mgme qu'elles sont chacune dOment maintenues par leur moyen de 
30 pr^ldvement. 
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Corollairement, les divers moyens de transfert intervenant d'un poste de 
travail ^ un autre dans Tinstallation de moulage suivant Tinvention sont 
avantageusement garants de la conservation de I'axe de centrage commun d 
ces deux coquilles de moulage. 
5 Les caract^ristiques et avantages de Tinvention ressortiront d'ailleurs de 

la description qui va suivre, h titre d'exemple, en r^f^rence au dessin 
sch^nnatique annexe dont la figure unique est un bloc diagramme d'une 
installation de moulage suivant I'invention. 

Tel qu'illustrS sur cette figure, il s'agit, globalement, d'assurer 
10 I'assemblage de deux coquilles de moulage 10A, 10B, Tune concave, I'autre 
convexe, pour le moulage d'une lentille optique, et, par exemple, d'une lentille 
ophtalmique, c'est-a-dire un verre de lunettes, en respectant la prescription ^ 
laquelle une telle lentille ophtalmique doit satisfaire. 

De maniSre connue en sol, les deux coquilles de moulage 10A, 10B se 
1 5 pr^sentent sous la forme de palets de contour circulaire, et, pour le moulage 
recherche, elles sont mises en oeuvre conjointement avec un ^l^ment de 
fermeture 11 intervenant d leur pSriph^rie, en d^finissant ainsi avec lui la 
cavite de moulage 1 2 n^cessaire. 

Par exemple, ces coquilles de moulage 10A, 10B sont en verre. 
20 Quant d r6l6ment de fermeture 11, il peut par exemple s'agir d'un 

simple manchon, r6alis6 d'un seul tenant ou ^ I'aide d'un ruban dument 
enrould autour des coquilles de moulage 10A, 10B. 

Mais, en variante, et pr6f6rentiellement, il peut 6galement s'agir d'un 
appareillage du type de celui faisant I'objet de la demande de brevet fran^ais 
25 qui, d^pos^e le 12 dScembre 1994, sous le No 94 14927, a 6t6 publite sous 
le No 2 727 895. 

Suivant I'invention, pour le moulage d assurer, on precede, globalement, 
Il I'ex^cution des operations suivantes : on place chacune respectivement les 
deux coquilles de moulage 10A, 108 dans deux moyens de maintien 13A, 138 
30 individuels months rotatifs autour d'un axe de centrage A commun, on fait 
tourner, si nScessaire, Tun au moins de ces moyens de maintien 13A, 138 
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autour de cet axe de centrage A, jusqu*^ obtenir la position angulaire souhait^e 
pour les deux coquilles de moulage 10A, 10B Tune par rapport h I'autre, 
c*est-ci-dire la position angulaire correspondant au tore 6ventuellement 
recherch6, on extrait chacune des deux coquilles de moulage 1 0A, 1 OB de son 
5 moyen de maintien 13A, 138 h Taide d*un moyen de pr6l6vement 14A, 14B, 
on contrdle rinclinaison ^ventuelle de chacune des coquilles de moulage 10A, 
10B par rapport k un plan de r^f^rence alors qu'une telle coquille de moulage 
10A, 10B est ainsi en prise avec son moyen de pr^ldvement 14A, 14B, on 
ajuste, si n^cessaire, la position de Tune au moins des coquilles de moulage 

10 10A, 10B sur son moyen de pr6l6vement 14A, 14B, jusqu'S obtenir 
rinclinaison correspondant au prisme recherch6, on rapproche les deux 
coquilles de moulage 10A, 10B Tune de I'autre h I'aide de leur moyen de 
pr6l6vement 1 4A, 1 4B en conservant leur position par rapport ii ce moyen de 
pr^ldvement 14A, 14B, on dispose T^ISment de fermeture 1 1 autour des deux 

15 coquilles de moulage 10A, 10B, et on assure le remplissage en matidre de 
moulage de la cavitS de moulage 1 2 ainsi formSe. 

Lorsque cette matiSre de moulage est une matidre synthStique 
polym^risable par irradiation, ce qui est le cas pratique le plus frequent on 
soumet, ensuite, h un moyen d'irradiation 1 5 I'ensemble 1 6 constitu^ par les 

20 deux coquilles de moulage 10A, 10B, I'^l^ment de fermeture 11, et la masse 
18 de mati^re de moulage remplissant alors la cavity de moulage 12 
correspondante. 

Outre les deux moyens de maintien 1 3A, 1 3B aptes chacun h la saisie 
d'une coquille de moulage 10A, 10B et months rotatifs autour d'un axe de 

25 centrage A commun et les deux moyens de pr^ldvement 14A, 14B aptes 
chacun d I'extraction d'une coquille de moulage 10A, 10B de son moyen de 
maintien 13A, 13B, Tinstallation de moulage 19 suivant I'invention comporte, 
globalement, d*une part, au moins deux postes de travail PI, P2, P3, P4 
distincts propres d TexScution des operations h assurer, et, d'autre part, 

30 suivant des dispositions dScrites plus en detail ult^rieurement, des moyens de 
transfert 20 aptes h un dSplacement relatif de chacune des coquilles de 
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moulage 10A, 10B par rapport d chacun de ces postes de travail PI, P2, P3, 
P4. 

Pr6f6rentiellement, et cela est le cas dans Tinstallation de moulage 19 
representee, les deux coquilles de moulage 1 0A, 1 0B sont trait^es en mSme 
5 temps. 

Cette installation de moulage 19 ne sera pas decrite dans tous ses 
details ici. 

Seuls en seront succinctement decrits dans ce qui suit les elements 
essentiels. 

10 Dans la forme de realisation representee, I'lnstallation de moulage 19 

suivant Tinvention comporte, tout d'abord, un premier poste de travail PI, qui, 
par son equipement, et ainsi qu'il apparaTtra plus compldtement ci-aprds, est 
apte h permettre d'assurer la mise en place de chacune des coquilles de 
moulage 10A, 108 dans son moyen de maintien 13A, 138, le centrage d'une 

15 telle coquille de moulage 10A, 108 par rapport ^ Taxe de centrage A, et, si 
necessaire, une rotation eventuelle de Tun au moins des moyens de maintien 
ISA, 138 autour de cet axe de centrage A, pour le reglage du tore 
eventuellement requis pour la lentille optique h mouler. 

Par exemple, et tel que schematise sur la figure, les moyens de maintien 

20 1 3A, 1 38 appartiennent k requipement de ce premier poste de travail PI , et 
chacun de ces moyens de maintien 13A, 138 comporte trois mors 22, par 
lesquels 11 est apte ^ saisir une coquille de moulage 10A, 108 par sa tranche, 
en intervenant done S la p6riph6rie de cette coquille de moulage 1 0A, 1 08, et 
qui sont montes mobiles sur une embase 23, elle-mSme montee rotative sur 

25 un socle 24 autour de Taxe de centrage A commun h Tensemble. 

Preferentiellement, les mors 22 interviennent egalement sur la face 
arriere 21 A, 218 de la coquille de moulage 10A, 108 concernee, c'est-d-dire 
sur la face de celle-ci opposee h la cavite de moulage 12. 

Ainsi, les moyens de maintien 13A, 138 permettent avantageusement 

30 d'assurer simultanement, au cours d'une premiere etape, le centrage, par son 
bord, c'est-d-dire par sa tranche, d'une telle coquille de moulage 10A, 108, et 
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son placage, par sa face arrifere 21 A, 2 IB, sur trois points de r§f6rence, en 
Tesp^ce les trois mors 22 correspondents. 

Dans la forme de realisation representee, les embases 23 des deux 
moyens de maintien 1 3A, 1 SB interviennent dos h dos sur un m&me socle 24, 
5 en sorte que, d'un de ces moyens de maintien 1 3A, 1 3B d I'autre, les mors 22 
sont diriges en sens opposes les uns par rapport aux autres. 

Par example, pour le centrage recherche, les mors 22 sont montes 
mobiles radiaiement sur I'embase 23 qui les porte. 

Corollairement, dans cette forme de realisation, chacun des moyens de 
10 preievement 14A, 14B destines d permettre d'extraire les coquilles de moulage 
10A, 10B de leur moyen de maintien 13A, 13B comporte une ventouse 25 
montee de mani^re rotulaire sur un support 26. 

De preference, et suivant des dispositions non representees sur la 
figure,, la rotule intervenant ainsi entre la ventouse 25 et le support 26 peut 
1 5 etre bloquee h volonte. 

Par exemple, et tel que schematise sur la figure, les moyens de 
preievement 14A, 14B sont chacun sous le contrdle d'un moteur 27 apte h en 
commander un deplacement en va-et-vient suivant Taxe de centrage A. 

Dans la forme de realisation representee, installation de moulage 19 
20 suivant I'lnvention comporte un deuxiSme poste de travail P2, qui, par son 
equipement, et ainsi quMI apparaTtra plus completement ci-aprds, est apte ^ 
permettre le controle de Tinciinaison 6ventuelle de chacune des coquilles de 
moulage 10A, 10B par rapport h un plan de reference, pour le reglage du 
prisme requis pour la lentille optique k mouler. 
25 Preferentiellement, pour ce contrdle, et tel que schematise en traits 

interrompus sur la figure, on applique chacune des coquilles de moulage 10A, 
10B, par sa face utile 28A, 28B, c'est-S-dire par sa face avant, contre au 
moins trois palpeurs 29, cette face utile 28A, 28B etant la face, concave pour 
la coquille de moulage 10A, et convexe pour la coquille de moulage 10B, par 
30 laquelle une telle coquille de moulage 10A, 10B participe pour sa part d la 
definition de la cavite de moulage 12. 
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Pour chacune des coquilles de moulage 10A, 10B, T^quipement du 
deuxi6me poste de travail P2 de I'installation de moulage 19 suivant Tinvention 
comporte, done, un jeu d'au moins trois palpeurs 29, dont deux, au moins, 
sent mobiles parall^iement h I'axe de centrage A. 
5 Par example, quatre palpeurs 29 sont pr^vus, en croix les uns par 

rapport aux autres. 

Dans la forme de realisation representee, requipement du deuxi^me 
poste de travail P2 comporte, dos h dos, sur un mSme support 30, deux jeux 
de palpeurs 29, d raison d'un par coquille de moulage 10A, 10B. 

1 0 Ainsi qu'il est a\s6 de le comprendre, le plan de reference pris en compte 

lors de Tintervention des palpeurs 29 est un plan transversal par rapport d 
Taxe de centrage A. 

Preferentiellement, lors du controle de Tinclinaison eventuelle des 
coquilles de moulage 10A, 10B par rapport ^ ce plan de reference, on prend 

1 5 aussi en compte, par les palpeurs 29, la distance au centre de chacune de ces 
coquilles de moulage 1 0A, 1 08 par rapport k ce plan de reference. 

Quot qu'il en soit, la prise de reference ainsi faite, au poste de travail P2, 
sur les faces utiles 28A, 288 des coquilles de moulage 10A, 108 permet 
avantageusement, au cours d'une seconde etape, de s*affranchir des 

20 eventuelles erreurs de prisme entre les faces de chacune de ces coquilles de 
moulage 10A, 10B. 

Dans la forme de realisation representee, Tinstallation de moulage 19 
suivant invention comporte un troisiSme poste de travail P3 qui, par son 
equipement, et ainsi qu'il apparaitra plus compietement ci-aprds, est apte d 

25 permettre de rapprocher les deux coquilles de moulage 10A, 10B Tune par 
rapport h I'autre, en tenant compte de la distance au centre precedemment 
relevee, ce qui permet de regler repaisseur au centre fequise pour la lentille 
optique h mouler, et apte h permettre, egalement, de disposer I'eiement de 
f ermeture 1 1 autour de ces deux coquilles de moulage 1 0A, 1 0B, et de remplir 

30 en matiere de moulage la cavite de moulage 1 2 alors ainsi formee. 
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Dans cette forme de realisation, Tinstallation de moulage 19 suivant 
rinvention comporte, en outre, un quatriSme poste de travail P4 qui, par son 
^quipement, est apte d permettre Tirradiation requise de Tensemble 16 
pr^c^demment obtenu. 
5 En pratique, I'^quipement de ce quatrieme poste de travail P4 se r^duit 

au moyen d' irradiation 15. 

Par exemple, et tel que schematise sur la figure, ce moyen d'irradiation 
15 comporte deux lampes h rayonnement ultraviolet 31 A, 3 IB, qui sont 
disposees en regard Tune de Tautre, h distance Tune de Tautre, et entre 
1 0 lesquelles est insure Tensemble 1 6 d irradier. 

Corollairement, les moyens de transfert 20 de Tinstallation de moulage 
1 9 suivant Tinvention comportent, tout d'abord, dans la forme de realisation 
representee, une table 32, qui est mont6e mobile en va-et-vient entre le 
premier poste de travail PI et le deuxieme poste de travail P2, sensiblement 
15 perpendiculairement d I'axe de centrage A, et qui porte requipement de 
chacun de ces postes de travail PI, P2. 

Les moyens de transfert 20 comportent, ensuite, une deuxidme table 
33, qui est montee mobile en va-et-vient entre le premier poste de travail PI et 
le trolsidme poste de travail P3, et sur laquelle interviennent les moyens de 
20 preievement 1 4A, 1 4B et le moteur 27 de ceux-ci. 

Par exemple, et tel que schematise sur la figure, cette deuxidme table 
33, qui est globalement orthogonale h la premiere table 32, est montee mobile 
sur des rails 34. 

Dans la forme de realisation representee, les moyens de transfert 20 
25 comportent, enfin, une troisieme table 35, qui est montee mobile en va-et- 
vient entre le troisieme poste de travail P3 et le quatridme poste de travail P4, 
sensiblement perpendiculairement d I'axe de centrage A, et sur laquelle 
intervient I'eiement de fermeture 11, notamment lorsque, comme envisage 
ci-dessus, cet element de fermeture 1 1 est un appareillage du type de celui 
30 decrit dans le brevet fran^ais No 94 14927. 
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Bien entendu, les diff^rentes tables 32, 33 et 35 ainsi mises en oeuvre 
sont motoris6es. 

En service, il est d'abord proc6d6 au chargement des coquilles de 
moulage 10A, 10B sur les moyens de maintien 13A, 13B, c*est-a-dire la 
5 mise en place de ces coquilles de moulage 10A, 10B entre les mors 22 de ces 
moyens de maintien 13A, 13B, puis au centrage des coquilles de moulage 
10A, 10B par Taction des mors 22 qui les enserrent, et, enfin, au r^glage du 
tore dventuellement recherchd. 

Les moyens de prSl^vement 14A, 14B sont ensuite appliques aux 
10 coquilles de moulage 10A, 10B par leur ventouse 25, et, par ces moyens de 
pr6l6vement 14A, 14B, les coquilles de moulage 10A, 10B sont extraites des 
moyens de maintien 13A, 13B. 

Ainsi qu'on le notera, les moyens de pr6l6vement 14A, 14B 
interviennent sur la face arridre 21 A, 21 B des coquilles de moulage 10A, 10B. 
1 5 Aprds le d^placement n^cessaire de la table 32, les coquilles de moulage 

10A, 10B sont appliqu6es, par les moyens de pr6l§vement 14A, 14B, centre 
les palpeurs 29 du deuxidme poste de travail P2, et il est procSdS au r^glage 
du prisme requis, en intervenant, si n^cessatre, pour ce faire, sur la position 
des ventouses 25 par rapport au support 26 qui les porte. 
20 Par les moyens de pr^l&vement 14A, 14B avec lesquels elles demeurent 

en prise, les coquilles de moulage 10A, 10B sont ensuite d6gag6es des 
palpeurs 29, et, par la table 33 portent les moyens de pr6l6vement 1 4A, 1 4B, 
elles sont amen6es au troisiSme poste de travail P3, pour leur assemblage avec 
r^lement de fermeture 11 et le remplissage de la cavity de moulage 12 alors 
25 ainsi form6e. 

Par la table 35, Tensemble 16 correspondant est ensuite amend au 
quatridme poste de travail P4. 

Ainsi qu'on le notera, I'installation de moulage 19 suivant Tinvention 
permet avantageusement d'exdcuter sans discontinuity Tensemble des 
30 operations d assurer. 
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En outre, elles sont toutes avantageusement susceptibles d'etre 
effectu6es nn6caniquement, et, done, d'intervenir automatiquement, ^ 
Texception, Sventuellement, de celles concernant la mise en place des 
coquilles de moulage 10A, 10B dans les moyens de maintien 13A, 13B, le 
5 centrage de ces coquilles de moulage 1 0A, 1 0B sur ces moyens de maintien 
1 3A, 1 SB, le r^glage 6ventuel de leur position angulaire, et le r^glage ^ventuel 
de leur inclinaison. 

Bien entendu, la pr6sente invention ne se limite pas aux formes de 
realisation et de mise en oeuvre d^crites et representees, mais englobe toute 
1 0 variante d'execution. 
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REVENDICATIQNS 

1. Proc^dS pour le moulage d'une lentille optique, du genre suivant 
lequel on met en oeuvre deux coquilles de moulage (10A, 10B) aptes ^ dSfinir, 
entre elles, conjointement avec un 6l6ment de fermeture (11) intervenant h leur 

5 p^riph^rie, la cavitS de moulage (12) n^cessaire, caract6ris^ par Tex^cution 
des operations suivantes : on place chacune respectivement les deux coquilles 
de moulage (10A, 10B) dans deux moyens de maintien (13A, 13B) individuals 
montes rotatifs autour d'un axe de centrage (A) commun, on fait toumer, si 
n^cessaire. Tun au moins de ces moyens de maintien {13A, 138) autour de cet 

10 axe de centrage (A), on extrait chacune des deux coquilles de moulage (10A, 
108) de son moyen de maintien (13A, 138) ^ Taide d'un moyen de 
pr6lfevement (14A, 148), on controle rinclinaison 6ventuelle de chacune des 
coquilles de moulage (10A, 108) par rapport h un plan de reference alors 
qu'une telle coquille de moulage (10A, 108) est ainsi en prise avec son moyen 

15 de prSldvement (14A, 148), on ajuste, si n^cessaire, la position de Tune au 
moins des coquilles de moulage (10A, 108) sur son moyen de pr^ldvement 
(14A, 148), on rapproche les deux coquilles de moulage (10A, 108) Tune de 
I'autre d I'aide de leur moyen de prSldvement (14A, 148) en conservant leur 
position par rapport d ce moyen de pr6ldvement (14A« 148), on dispose 

20 r6l6ment de fermeture (11) autour des deux coquilles de moulage (lOA, 108), 
et on assure le remplissage en matiSre de moulage de la cavit^ de moulage 
(12) ainsi form^e. 

2. Proc6d6 suivant la revendication 1, caract6ris6 en ce que, pour le 
controle de rinclinaison 6ventuelle de chacune des coquilles de moulage (10A, 

25 108) par rapport d un plan de reference, on applique une telle coquille de 
moulage (10A, 108), par sa face utile (28A, 288), centre des palpeurs (29). 

3. Proc^de suivant Tune quelconque des revendications 1, 2, caract^risS 
en ce que, lors du contrdle de rinclinaison ^ventuelle de chacune des coquilles 
de moulage (10A, 108) par rapport ^ un plan de reference, on prend en 

30 compte la distance au centre de chacune de ces coquilles de moulage (10A, 
1 08) par rapport k ce plan de reference. 
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4. ProcSdS suivant Tune quelconque des revendications 1 d 3, 
caract^ris^ en ce que les deux coquiiles de moulage (10A, 10B) sont trait^es 
en mfime temps. 

5. ProcSdd suivant Tune quelconque des revendications 1 k 4, 
5 caract^ris^ en ce que, la matidre de moulage §tant une mati^re synth^tique 

polym6risable par irradiation, on soumet k un moyen d'irradiation (15) 
I'ensemble (16) constitu§ par les deux coquiiles de moulage (10A, 10B), 
I'el^ment de fermeture (11), et la masse (18) de matidre de moulage 
remplissant alors la cavity de moulage (12) correspondante. 
10 6. Proc^dS suivant Tune quelconque des revendications 1 d 5, 

caract6ris6 en ce qu'on execute sans discontinuity Tensembie des operations k 
assurer. 

7. Installation de moulage pour lentille optique, caractSris^e en ce que, 
pour la mise en oeuvre d'un precede conforme d Tune quelconque des 

15 revendications 1 h 6, elle comporte, outre deux moyens de maintien (13A, 
13B) aptes chacun d la saisie d'une coquille de moulage (10A, 108) et months 
rotatifs autour d*un axe de centrage (A) commun et deux moyens de 
pr^l^vement (14A, 148) aptes chacun k Textraction d'une coquille de moulage 
(10A, 108) de son moyen de maintien {13A, 138), d'une part, au moins deux 

20 postes de travail (PI, P2, P3, P4) distincts propres k Tex^cution des 
operations h assurer, et, d'autre part, des moyens de transfert (20) aptes ^ un 
dSplacement relatif de chacune des coquiiles de moulage (10A, 108) par 
rapport h chacun de ces postes de travail (PI, P2, P3, P4). 

8. Installation de moulage suivant la revendication 7, caracteris^e en ce 
25 que chacun des moyens de maintien (13A, 138) comporte trois mors (22), par 

lesquels il est apte h saisir une coquille de moulage (10A, 108) par sa tranche, 
et qui sont months mobiles sur une embase (23), elle-mSme mont^e rotative 
sur un socle (24), 

9. Installation de moulage suivant la revendication 8, caracteris^e en ce 
30 que les mors (22) interviennent ^galement sur la face arri^re (21 A, 218) de la 

coquille de moulage (10A, 108) concernee. 
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10. Installation de moulage suivant Tune quelconque des revendications 
8, 9, caract^ris^e en ce que les embases (23) des deux moyens de maintien 
(1 3A, 1 SB) interviennent dos h dos sur un meme socle (24). 

1 1 . Installation de moulage suivant Tune quelconque des revendications 
5 8 a 10, caract^ris^e en ce que chacun des moyens de pr^l^vement (14A, 14B) 

comporte une ventouse (25) mont^e de maniSre rotulaire sur un support (26). 

1 2. Installation de moulage suivant la revendication 1 1 , caract^ris^e en 
ce que la rotule intervenant entre la ventouse (25) et le support (26) peut Stre 
bloqu6e d volont^. 

10 13. Installation de moulage suivant Tune quelconque des revendications 

7 12, caract6ris6e en ce qu'elle comporte un premier poste de travail (PI) 
qui, par son 6quipement, est apte ^ permettre d'assurer la mise en place de 
chacune des coquilles de moulage (10A, 10B) dans son moyen de maintien 
(13A, 13B), et, si n6cessaire, une rotation 6ventuelle de Tun au molns de ces 

1 5 moyens de maintien (1 3A, 1 3B) autour de Taxe de centrage (A). 

14. Installation de moulage suivant la revendication 13, caract^ris6e en 
ce qu'elle comporte un deuxi^me poste de travail (P2) qui, par son 
^quipement, est apte ^ permettre le contrdle de Tinclinaison ^ventuelle de 
chacune des coquilles de moulage (10A, 10B) par rapport it un plan de 

20 r6f6rence. 

15. Installation de moulage suivant la revendication 14, caractiriste en 
ce que, pour chacune des coquilles de moulage (lOA, 10B), T^quipement du 
deuxi6me poste de travail (P2) comporte un jeu d'au moins trois palpeurs (29). 

16. Installation de moulage suivant la revendication 15, caract^ris^e en 
25 ce que I'^quipement du deuxi^me poste de travail (P2) comporte, dos ^ dos, 

sur un meme support (30), deux jeux de palpeurs (29), h raison d'un par 
coquille de moulage (10A, 10B). 

17. Installation de moulage suivant Tune quelconque des revendications 
7^16, caract^rts^e en ce qu'elle comporte un troisidme poste de travail (P3) 

30 qui, par son ^quipement, est apte d permettre de rapprocher les deux coquilles 
de moulage (10A, 10B) Tune par rapport h I'autre, de disposer TSI^ment de 



2794055 



15 

fermeture (11) autour de ces deux coquilles de moulage (10A, 10B), et de 
remplir en matidre de moulage la cavity de moulage (12) alors ainsi form^e. 

18. Installation de moulage suivant Tune quelconque des revendications 
7^17, caract^ris^e en ce qu'elle comporte un quatrieme poste de travail (P4) 

5 qui, par son ^quipement est apte k permettre rirradiation de {'ensemble (16) 
constitu^ par les deux coquilles de moulage (10A, 10B), I'^l^ment de 
fermeture (11), et la masse (18) de matidre de moulage remplissant la cavltS 
de moulage (12) correspondante. 

19. Installation de moulage suivant les revendications 13 et 14, prises 
1 0 conjointement, caractSris^e en ce que les moyens de transfert (20) comportent 

une table (32), qui est mont^e mobile en va-et-vient entre ie premier poste de 
travail (PI) et Ie deuxidme poste de travail (P2), et qui porte T^quipement de 
chacun de ces postes de travail (PI, P2). 

20. Installation de moulage suivant les revendications 7 et 17, prises 
1 5 conjointement, caract^ris^e en ce que les moyens de transfert (20) comportent 

une table (33), qui est montSe mobile en va-et-vient entre Ie premier poste de 
travail (PI) et Ie troisi&me poste de travail (P3), et sur laquelle interviennent les 
moyens de pr6l6vement (14A, 14B). 

21. Installation de moulage suivant les revendications 17 et 18, prises 
20 conjointement, caract6ris6e en ce que les moyens de transfert (20) comportent 

une table (35), qui est mont^e mobile en va-et-vient entre Ie troisifeme poste de 
travail (P3) et Ie quatrieme poste de travail (P4), et sur laquelle intervient 
Telement de fermeture (11). 
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